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A heat resistant structure of a honeycomb type 
which is used for a catalytic reactor for 
purification of exhaust gases in the internal 
combustion engine of a motor vehicle. A 
catalytic carrier matrix is prepared by joining a 
corrugated sheet and flat sheet which are 
alternately placed in layers in a wound from. A ' 
pair of pieces of brazing materials made of 
amorphous alloy are interposed along the 
longitudinal direction of the matrix at 
predetermined intei-vals in the width direction of 
the matrix. A pair of pieces of said brazing 
material interposed at both end portions of the 
matrix face each other across the flat sheet and 
are deviated! y placed from each other in the 
width direction of the matrix. 
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@ Warmebestandige Baueinheit 

@ Warmebestandige Baueinheit mit einer Wabenstruktur, 
die fur einen katalytischen Reaktor zum Reinigen von 
Abgasen in dem Verbrennungsmotor eines Motorfahrzeugs 
verwendet wird. Eine katalytische Tragermatrix wird herge- 
stellt, indem ein gewelltes Blech und ein flaches Btech 
miteinander verbunden werden, die abwechseind in Schich- 
ten in einer gewickelten Form angeordnet sind. Ein Paar 
Stucke aus Hartlotmaterialien, die aus amorpher Legierung 
hergestellt sind, werden entlang der Langsrichtung der 
Matrix in vorgegebenen Abstanden in der Richtung der 
Breite der Matrix eingeschoben. Ein Paar Stucke aus 
Hartlotmaterial, das an den beiden Endabschnitten der 
Matrix eingeschoben ist, Megt sich durch das flache Bfech 
hindurch einander gegenuber und ist voneinander verscho- 
ben in der Richtung der Breite der Matrix angeordnet. 
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Beschreibung 

Die vorliegende Erfindung betrifft eine warmebestandige Baueinheit,die in einer Umgebung hoher Tempera- 
tur eingesetzt wird, insbesondere eine warmebestandige Baueinheit mit einer Wabenstruktur, bei der ein 
gewelltes Stahiblech und ein flaches Stahlblech fur eine Matrix zum Tragen von Kataiysatormaterial abwech- 
selnd unter Verwendung eines Hartlotungsmaterials miteinander verbunden sind Die Baueinheit wird beispiels- 
weise in einem katalytischen Konverter zum Reinigen von Abgasen von einem Automobilmotor verwendet, 
wobei der Katalysator auf der Matrix der Baueinheit abgelagert oder von dieser getragen wird. 

Als eine warmebestandige Baueinheit vom Wabenstrukturtyp ist bisher bekannt, daB ein gewelltes Stahlblech 
und ein flaches Stahlblech jeweils mit der gleichen Dicke fiir eine Tragermatrix abwechselnd aneinander 
laminiert werden und mit Hartldtungsmaterial in einer gewickelten Form miteinander verbunden werden oder 
zu einer mehrschichtigen Blockform vertikal laminiert werden. 

Bei solch einer herkommlichen warmebestandigen Baueinheit wird das Hartlotungsmaterial auf die ganze 
Flache des Kontaktes zwischen dem gewellten Blech und dem flachen Blech, die abwechselnd aneinander 
laminiert werden, aufgetragen, mit anderen Worten, auf die gesamte Oberflache der miteinander in Kontakt 
kommenden Abschnitte des Hartldtens, Da die gewellten Bleche und die flachen Bleche unterschiedliche 
Warmeausdehnungskoeffizienten besitzen, ist es fur die Baueinheit schwierig, die thermische Expansion ohne 
Deformation oder RiBbildung zu absorbieren, wenn die Baueinheit in einer Umgebung hoher Temperatur 
verwendet wird, und diese Baueinheiten weisen deshalb schlechte Dauerbelastungsfahigkeit auf. 

Aus diesem Grund ist ein technisches Verfahren entwickelt worden, bei dem gewellte und flache Bleche der 
gleichen Dicke nur teilweise verbunden werden. Es gibt z. B. eine warmebestandige Baueinheit, bei der die 
gewellten und die flachen Bleche abwechselnd aneinander laminiert sind und teilweise miteinander verbunden 
sind, wobei Hartldtungsmaterial fiir die Verbindung verwendet wird. Da die gewellten und die flachen Bleche 
teilweise miteinander verbunden sind, ist es relativ leicht, die thermische Ausdehnung zu absorbieren, und das 
Auftreten von Verformung oder Rissen wird vermieden. 

Bei solch einer warmebestandigen Baueinheit werden im allgemeinen viele Stucke Hartlotungsmaterial mit 
langgestreckter Bandform verwendet. um die Arbeit des Einschiebens oder der Einstellung zu vereinfachen, 
wobei eine Vielzahl langer Stucke von dem Hartlotungsmaterial in vorherbestimmten Intervallen der Breiten- 
richtung der Matrix entlang der Langsrichtung zwischen das gewellte Blech und das flache Blech eingeschoben 
wird. Fig. 9 ist eine vergroBerte Querschnittsansicht, die den Hauptabschnitt solch einer herkommlichen warme- 
bestandigen Baueinheit gemaB dem Stand der Technik zeigt. Wie in der Zeichnung gezeigt ist, wird Hartlotungs- 
material A mit der gleichen Breite bisher verwendet und wenigstens an beiden Kantenabschnitten einer Matrix 
zwischengeschoben. Dort werden zwei Hartlotungsstucke A, die sich uber dem flachen Blech 1 der Matrix 
gegenuberliegen, in bezug auf ihr Gegenstiickpaar in der Breitenrichtung der Matrix aufeinandergepaBt 

Bei einer bisher bekannten warmebestandigen Baueinheit konnen Deformationen oder Risse leicht in der 
Matrix, insbesondere in einem flachen Blech der Matrix auftreten. 

Da zwei der Hartlotungsstucke A, die z. B. in Fig. 9 gezeigt sind und sich uber dem flachen Blech der Matrix 
gegenuberliegen, in bezug auf die Stelle in der Richtung der Breite der Matrix aufeinander angepaBt sind, 
konzentriert sich die mechanische Beanspruchung in der Nahe der gemeinsamen Kanten des Hartlotungsmate- 
rials A in der Matrix, insbesondere in dem flachen Blech 1. AuBerdem kann die Matrix, insbesondere das flache 
Blech 1, leicht mehr thermische Spannung als das gewellte Blech erzeugea wenn beide Bleche die gleiche Dicke 
aufweisen, so daB dann, wenn das flache Blech 1 in einer Umgebung hoher Temperatur verwendet wird, es leicht 
oxidieren kann und Deformation oder RiBbildung sehr leicht in dem Abschnitt 4 nahe der Enden der Hartld- 
tungsstucke auftreten kann, wodurch Probleme in bezug auf die Dauerhaftigkeit entstehen konnen. 

Als GegenmaBnahme zur Losung dieser Probleme wurde ein Verfahren vorgeschlagen, bei dem ein dickeres 
flaches Blech verwendet wurde. Jedoch bei solch einer warmebestandigen Baueinheit erhoht sich das Gewicht 
aufgrund der Verwendung des dickeren Bleches und der Oberflachenbereich der Zellenwand, auf den der 
Katalysator aufgetragen werden kann, nimmt ab. Deshalb ist dieses Verfahren nicht vorteilhaft. 

Die Erfindung soil diese beschriebenen Probleme losen. Es ist dementsprechend Aufgabe der Erfindung, eine 
warmebestandige Baueinheit zu schaffen, bei der Hartlotungsstucke, die an beiden Kantenabschnitten der 
flachen Bleche eines Matrbcmaterials so zwischengeschoben werden, daB das Matrixmaterial sandwichartig 
dazwischen gehalten wirdl, so angeordnet werden, daB sie leicht voneinander abweichen, um auf diese Weise 
Konzentration mechanischer Beanspruchung auf dem flachen Blech zu vermeiden. 

Insbesondere ist es eine Aufgabe der vorliegenden Erflndung, eine warmebestandige Baueinheit mit Waben- 
struktur zu schaffen, die fur einen katalytischen Reaktor zur Reinigung von Abgasen von einem Verbrennungs- 
motor eines Motorfahrzeugs verwendet wird, bei der eine katalytische Tragermatrix hergestellt wird, indem ein 
gewelltes Stahlblech und ein flaches Stahlblech miteinander verbunden werden, die abwechselnd in Schichten in 
einer gewickelten Form angeordnet sind. 

Diese Aufgabe wird gemaB der vorliegenden Erflndung auf die folgende Weise gelost 

Die Tragermatrbc besteht aus flachen und gewellten Stahlblechen, die mit einer Vielzahl bandformiger Stucke 
aus Hartlotmaterial. das zwischen die beiden Bleche gelegt ist und mit diesen erhitzt wird, verbunden sind Das 
Paar aus Hartlotstucken, das zwischen die gewellten und flachen Bleche gelegt ist und an beiden Enden der 
Bleche in der Richtung der Breite placiert ist, liegt sich durch das flache Blech gegenuber und ist nicht aneinander 
angepaBt sondern voneinander versetzt. Ein anderer Gegenstand der Erfindung ist es, eine warmebestandige 
Baueinheit zu schaffen, die umfafit, daB die beiden auBeren Enden von zwei Stucken aus Hartlotmaterial an 
beiden Endabschnitten der Matrix in der Richtung der Breite angeordnet sind, die mit den Enden der Matrix 
ausgerichtet sind, wobei die jeweilige Breite der zwei Stucke aus Hartlotmaterial. die sich uber ein flaches Blech 
gegenuberliegen, unterschiedlich ist, und dementsprechend ist jedes innere Ende der zwei Hartldtstiicke iiber 
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dem flachen Blech voneinander abweichend Ein weiterer Gegenstand der Erfindung ist es, eine warmebestandi- 
ge Baueinheit zu schaffen, bei der zwei Hartldtstiicke, die an den beiden Endabschnitten der Matrix angeordnet 
sind, die gleiche Breite aufweisen und das auBere Ende des einen Hartlotstuckes mit dem Ende der Matrix 
ausgerichtet ist, wahrend die Lage des auBeren Endes des gegenuberliegenden HartlotstUckes iiber dem flachen 
Blech von dem Ende der Matrix abweicht. 5 

Ein noch weiterer Gegenstand der Erfindung ist es, eine warmebestandige Baueinheit zu schaffen, bei der zwei 
der Hartlotstucke, die an beiden Endabschnitten der Matrix angeordnet sind, unterschiedliche Breiten besitzen 
und das auBere Ende von einem HartldtstUck mit dem Ende der Matrix ausgerichtet ist, wahrend die Stellung des 
auBeren Endes des gegenuberliegenden Hartlotstuckes iiber dem flachen Blech von der Matrix abweichend 
gelegen ist lo 

Es ist auch ein Gegenstand der Erfindung, eine warmebestandige Baueinheit zu schaffen, bei der die Stellun- 
gen von beiden Enden von zwei Hartlotstiicken, die einander entgegengesetzt uber dem flachen Blech angeord- 
net sind, von dem Ende oder den Enden der Matrix wenigstens in bezug auf ein Ende der Matrix abweichend 
gelegen sind 

GemaB der Erfindung entsteht der Vorteil, daB, da die Spannungskonzentration in der Matrix und insbesonde- 15 
re in dem flachen Blech reduziert ist, kaum Deformation oder Risse auftreten und die Dauerbelastung verbessert 
wird. Dariiber hinaus wird ein Anstieg des Gewichtes der Matrix und insbesondere des flachen Bleches vermie- 
den, ohne daB die GberflachengroBe der Zellenwand, auf die der Katalysator niedergeschlagen werden kann, 

verringert wird 

Die Erfindung wird in naheren Einzelheiten durch Ausfiihrungsformen beschrieben, wobei auf die Zeichnun- 20 
gen Bezug genommen wird. 
In den Zeichnungen zeigen: 

Fig. 1 eine perspektivische Ansicht einer Ausfiihrungsform im Zustand der Bildung einer warmebestandigen 
Baueinheit gemaB der Erfindung, 
Fig. 2 eine perspektivische Ansicht einer ausgebildeten warmebestandigen Baueinheit. 25 
Fig. 3 eine Schnittansicht einer ersten Ausf uhrungsform gemaB der vorliegenden Erfindung, 
Fig. 4 eine Schnittansicht einer zweiten AusfQhrungsform, 
Fig. 5 eine Schnittansicht einer dritten Ausfiihrungsform, 
Fig. 6 eine Schnittansicht einer vierten Ausfiihrungsform, 

Fig. 7 eine Schnittansicht einer funften Ausfuhrungsform, 30 
Fig. 8 eine Schnittansicht einer sechsten Ausfuhrungsform, und 

Fig. 9 eine Schnittansicht eines Teils der Matrix einer warmebestandigen Baueinheit gemaB dem Stand der 
Technik. 

In der Ausfiihrungsform, die in den Fig. 1 und 2 dargestellt ist, weist eine warmebestandige Baueinheit 5 eine 
Wabenstruktur fur einen katalytischen Konverter auf, der zum Reinigen von Abgasen in einem Verbrennungs- 35 
motor eines Motorfahrzeuges ausgelegt ist. Sowohl hochtemperaturbestandige Stahlbleche 6 und 7 als auch 
Hartlotstucke B und C sind in einer gewickelten Form, einer kreisrunden Gestalt oder einer elliptischen Gestalt 
ausgeformt 

In der in den Fig. 1 oder 2 dargestellten Ausfuhrungsform werden nur ein gewelltes Stahlblech 6 und ein 
flaches Stahlblech 7 verwendet Es kann jedoch eine Vielzahl von Einheiten aus einem gewellten Stahlblech 6 40 
und einem flachen Stahlblech 7 in Schichten abwechselnd angeordnet und gewickelt werden. Andererseits ist die 
warmebestandige Baueinheit 5, obgleich sie in den Ausfuhrungsformen in Fig. 1 oder Fig. 2 eine gewickelte 
gerollte Form aufweist, nicht auf solch eine gewickelte Form beschrankt, sondern kann eine laminierte flache 
Blockform aufweisen. Mit anderen Worten, eine Vielzahl gewellter Stahlbleche 6 und flacher Stahlbleche 7, die 
abwechselnd iibereinandergelegt sind und eine vorherbestimmte Lange aufweisen, kdnnen als eine Matrix 45 
verwendet werden. Solche Bleche, die in einer Mehrschichtenstruktur durch Hartlfitstucke B und C miteinander 
verbunden sind, um einen flachen laminierten Block zu bilden, konnen ebenfalls verwendet werden. 

Die warmebestandige Baueinheit 5 besitzt eine Wabenstruktur, wobei ein gewelltes Blech 6 und ein flaches 
Blech 7 einer Matrix eine Zellenwand bilden. Die Baueinheit umfaCt einen Zusammenbau einer Anzahl von 
Zellen 8 mit verschiedenen Formen wie Dreiecken, Halb-Sechsecken, Trapezteilen, Trapezoiden und derglei- 50 
Chen, Die warmebestandige Baueinheit 5 besitzt Charakteristiken wie leichtes Gewicht, hohe Steifigkeit und 
Festigkeit. Sie ist auch hervorragend zum Gleichrichten von Fluid AuQerdem ist sie leicht und wirtschaftlich 
herzustellen. AuBerdem ist die gesamte GberflachengroBe der Flatten des gewellten Bleches 6 und des flachen 
Bleches 7, die als eine Zellenwand dienen, groB, da die GberflachengroBe pro Volumen-Einheit grofl ist Deshalb 
kann die warmebestandige Baueinheit 5 gut z. B. in einem katalytischen Konverter zum Reinigen von Abgasen 55 
von einem Automobilmotor verwendet werden, wobei der Katalysator zum Reduzieren auf die Oberflachen des 
gewellten Bleches 6 und des flachen Bleches 7 aufgetragen wird, die eine Zellenwand fttr einen Katalysatortrager 
bilden. 

Langliche bandformige Hartlotstucke in festem Zustand B und C werden zum Verbmden der Bleche verwen- 
det Eine Vielzahl von Hartlotstucken wird zwischen das gewellte Blech und das flache Blech in vorherbestimm- 60 
ten Intervallen in der Richtung der Breite der Bleche entlang der Langsrichtung eingeschoben. Die Hartlotstiik- 
ke B und C sind wenigstens entlang beider Kantenabschnitte des gewellten Bleches 6 und des flachen Bleches 7 
einer Matrix eingeschoben. AuBerdem kann mehr Hartldtmaterial zwischen die Bleche eingeschoben werden, 
wenn beispielsweise die Breite der Matrix betrachtlich groB ist und die Verbindungsfestigkeit unzulanglich ist 
Somit werden die Hartlotstucke B und C teilweise in die Kontaktbereiche zwischen dem gewellten Blech 6 und 65 
dem flachen Blech 7 eingeschoben, die abwechselnd ubereinandergelegt sind, um dadurch teilweise das gewellte 
Blech und das flache Blech durch Erhitzen der Matrbc mit den zwischengeschobenen Hartlotstiicken zu verbin- 
dea 
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Fur die Hartlotstiicke B und C wird ein Nickelradical-Hartlotmaterial, ein amorphes Material oder derglei- 
chen verwendet Insbesondere ist amorphes Material als ein Material fur die warmebestandige Baueinheit 5 
geeignet, bei der die Matrix teilweise verbunden ist, wie es oben erwahnt wurde, da dies groBe Bindungsfestig- 
keit liefert. Es ist stark, da das amorphe Material bei einer vorherbestimmten Schmelztemperatur schmilzt und 
5 gleichmaBig ohne UnregelmaBigkeiten entlang der Matrix aufgrund der Umwandlung zu einer Legierung 
verteilt wird. In Fig. 2 bezeichnet das Bezugszeichen 9 ein Gehause. Das Gehause 9 besitzt eine zylindrische 
Form mit einem kreisrunden oder elliptischen Querschnitt Die warmebestandige Baueinheit 5 ist in dem 
Gehause 9 eingeschlossen. 

Als die Hartlotslucke B oder C wird eine nicht-kristalline amorphe Legierung verwendet. Zum Herstellen der 
10 amorphen Legierung wird eine kleine Menge von Zusatzstoffen aus Fe, Si, B, Cr, Mo oder W zu einer Legierung 
auf Ni-Basis oder Co-Basis hinzugegeben, und die Legierung wird unter hoher Temperatur bis zu einem 
flussigen Zustand erhitzt und dann schneil zu einem amorphen Zustand abgekiihlt. Hartlotmaterial, das eine 
amorphe Legierung ist, schmilzt unter einer bestimmten hohen Temperatur und verursacht deshalb keine 
UnregelmaBigkeiten und diffundiert gleichmaBig zwischen das flache Blech 7 und das gewellte Blech 6, um eine 
15 Legierung im festen Zustand zu bilden, wenn es abgekiihlt ist Die Festigkeit und Bindungsfestigkeit sind 
hervorragend. Ein Beispiel fur dieses Hartlotmaterial ist unter dem Handelsnamen "Metaglas** MBF. 15 oder 17, 
20. 30, 35, 50, 60, 65, 75, 80. 90 bekannt und wird von Allied Corporation in den U.S.A. seit 1978 vertriebea Es ist 
eine Legierung auf Nickel-Basis mit den folgenden physikalischen Eigenschaften: 



20 

Temperatur Therm. Ausdehnungs- Spezifische Warmebestandigkeitstemperatur 

koeffizient Warme 

''C X \0-^rC Cal/g.^'C 



25 25 11 0.1 

100 12 - 

300 12 - 1500 

600 13 0.14 (Folienschmelztemperatur) 

900 14 0.15 

30 1200 15 0.16 



Hier im folgenden werden verschiedene Ausfuhrungsformen der Matrix gemaB der vorliegenden Erfindung 
beschrieben. 

35 Jede der Figuren von Fig. 3 bis Fig. 8 zeigt eine vergroBerte Querschnittsansicht von Ausfuhrungsformen 
gemaB der Erfindung. Fig. 3 zeigt die erste Ausfiihrungsform, Fig. 4 zeigt die zweite Ausfuhrungsform, Fig. 5 
zeigt die dritte Ausfuhrungsform, Fig. 6 zeigt die vierte Ausfuhrungsform, Fig. 7 zeigt die fiinfte Ausfiihrungs- 
form und Fig. 8 zeigt die sechste Ausfuhrungsform. 

In der ersten Ausfuhrungsform in Fig. 3 und bei den Stiicken der zweiten Ausfuhrungsform in Fig. 4 sind 

40 auBere Enden Bi und Ci der Hartlotmaterialien B und C jeweils entsprechend in die beiden Kantenabschnitte 
des flachen Bleches 7 der Matrix ausgerichtet mit auBeren Enden 12 der Matrix eingeschoben. Die Breite der 
Stucke aus Hartlotmaterial, die sich einander so gegeniiberliegen, daB sie die Matrix zwischen sich sandwichartig 
einschlieBen, differiert voneinander, und die inneren Enden B2 und C2 sind abweichend voneinander in der 
Richtung der Breite der Matrbc angeordnet. 

45 Mit anderen Worten, in der ersten AusfOhrungsform von Fig. 3 ist das schmale Hartldtstuck C an der Seite 
Oder oberen Seite in der Zeichnung der Oberflache 10 des flachen Bleches 7 der Matrix angeordnet. und das 
breitere Hartlotstuck B ist auf der anderen Oberflache 1 1 angeordnet. Die Breite der Stucke B ist unterschiedlich 
von der der Stucke C und dementsprechend ist die Breite der Hartlotstiicke B oder C die gleiche auf der gleichen 
Seite des flachen Bleches. Die auBeren Enden Bi und Ci der Hartlotmaterialien B und C sind mit dem Ende 12 

50 des flachen Bleches 7 ausgerichtet 

In der zweiten Ausfiihrungsform der Fig. 4 sind das breite Stiicke B und das schmale Hartldtstiick C an einer 
Seite der Oberflache 10 des flachen Bleches angeordnet. Hierbei werden Hartlotstiicke B und C mit unterschied- 
lichen Breiten verwendet. Die Hartldtstucke B und C mit verschiedenen Breiten sind auf der gleichen Seite des 
flachen Bleches angeordnet und die Breite von einem der Hartldtstucke. das dem anderen iiber das flache Blech 

55 gesehen gegeniiberliegt. ist auch unterschiedlich von der des anderen Stiickes. Weiterhin sind die auBeren Enden 
Bi und Ci der Hartldtstucke mit dem Ende 12 des flachen Bleches 7 ausgerichtet. so daB die inneren Enden B2 
und C2 der Hartlotstiicke, die einander gegeniiberliegen und das flache Blech sandwichartig zwischen sich 
einschlieBen, voneinander abweichend in bezug aufeinander auf gegeniiberliegenden Seiten des flachen Bleches 
angeordnet 

60 Es werden nun die dritte und die vierte Ausfiihrungsform gemaB der Erfindung erl^utert 

In der dritten Ausfiihrungsform gemaB Fig. 5 und in der vierten AusfOhrungsform gem^B Fig. 6 sind all die 
Breiten der HartldtstQcke B, die in beiden Kantenabschnitten des flachen Bleches 7 der Matrix eingeschoben 
sind. die gleichen. Das AuBere Ende Bi von einem der Hartldtstiicke ist mit dem Ende 12 der Matrix ausgerichtet. 
wahrend das AuBere Ende Bi des anderen Hartldtstiickes abweichend von dem Ende 12 der Matrix angeordnet 

65 ist 

Mit anderen Worten, in der dritten Ausfiihrungsform in Fig. 5 werden im Gegensatz zu der ersten und der 
zweiten Ausfiihrungsform Hartldtstucke B verwendet, die die gleichen breiten Breiten aufweisen. Es ist auch 
moglich. Hartldtstucke mit den gleichen schmalen Breiten zu verwenden. Das AuBere Ende Bi des Hartldtmate- 
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rials B auf der Seite 10 des flachen Bleches 7 ist ausgerichtet mit dem Ende 12, wahrend das auBere Ende Bt des 
Hartlotstuckes B auf der Seite 11 des flachen Bleches 7 innen von der Kante 12 abweicht 

In der vierten Ausfiihrungsform der Fig. 6 werden die Hartlotstucke B verwendet, die die gleichen und breiten 
Breiten aufweisen. 

Das auBere Ende Bi des Hartlotstuckes B an der oberen linken Seite in der Zeichnung auf der Seite 10 des 5 
flachen Bleches 7 ist ausgerichtet mit der Kante 12 des flachen Bleches 7, Das auBere Ende Bi des Hartlotstuckes 
B an der rechten Seite ist nach innen abweichend von dem Ende 12 des flachen Bleches 7 angeordnet, Jedoch ist 
das auBere Ende Bi vom Hartlotstuck B an der oberen linken Seite der Zeichnung auf der Seite 11 des flachen 
Bleches 7 nach innen abweichend von dem Ende 12 angeordnet. Das auBere Ende Bi des Hartldtstuckes B an der 
rechten Seite ist mit dem Ende 12 ausgerichtet 10 

In der funften Ausfuhrungsform in Fig. 7 und in der sechsten Ausfuhrungsform in Fig. 8 ist die Breite der 
einzelnen Hartlotstucke, die sich einander so gegenuberliegen, daB sie das flache Blech 7 zwischen sich sand- 
wichartig einschlieBen, unterschiedlich. Das auBere Ende Bi von einem der Hartlotstucke ist mit dem Ende 12 
der Matrix ausgerichtet Die auBere Kante Ci des anderen Hartlotstuckes ist von dem Ende 12 der Matrix nach 
innen abweichend angeordnet 15 

Mit anderen Worten, in der funften Ausfuhrungsform gemaB Fig. 7 ist das breite Hartlotstuck B auf der Seite 
10 des flachen Bleches 7 angeordnet und das schmale Hartlotstuck C ist auf der Seite 11 angeordnet Das heiBt, es 
werden Hartlotstucke B und C mit unterschiedlichen Breiten verwendet Die Hartldtstiicke B und C mit der 
gleichen Breite sind auf der gleichen Seite des flachen Bleches angeordnet Das auBere Ende Bi des Hartlotstuk- 
kes B auf der Seite 10 des flachen Bleches 7 ist mit dem Ende 12 ausgerichtet Die auBere Kante Ci des 20 
Hartlotstuckes C ist in beiden Kantenabschnitten der Seite 11 des flachen Bleches 7 nach innen von der Kante 12 
abweichend angeordnet 

In der sechsten Ausfuhrungsform in Fig. 8 sind das breite Hartlotstuck B und das schmale Hartlotmaterial C 
auf der Seite 10 des flachen Bleches 7 angeordnet Die Hartlotstucke B und C mit unterschiedlichen Breiten sind 
jeweils auf der gleichen Seite des flachen Bleches angeordnet Auf beiden Seiten 10 und 11 sind die auBeren 25 
Enden Bi und Bi der zwei breiten Hartlotstucke B mit den beiden auBeren Enden 12 und 12 des flachen Bleches 7 
ausgerichtet Beide auBere Enden Ci und Ci jeweils des schmalen Hartldtstuckes C sind von den beiden Enden 
12 und 12 nach innen abweichend angeordnet 

Eine warmebestandige Baueinheit 5 gemaB der Erfindung ist nicht auf die vorstehenden Ausfuhrungsformen 
beschrankt Es sind verschiedene Kombinationen von Hartlotmaterial B und C in bezug auf Breite und Anord- 30 
nung auf dem flachen Blech moglich. Irgendeine Konstruktion, bei der der Aufbau der vorstehenden Ausfuh- 
rungsformen teilweise kombiniert ist kann ebenfalls verwendet werden. Es werden auch Konstruktionen ange- 
wendet die von all den vorstehend beschriebenen Ausfuhrungsformen verschieden sind 

Es ist beispielsweise moglich, daB alle auBeren Enden Bi und Ci der Hartlotstucke B und C von wenigstens 
einer Kante 12 der Matrix nach innen abweichend angeordnet werden. 35 

Im Gegensatz zu jeder der vorstehend beschriebenen Ausfuhrungsformen konnen die Hartlotstucke B und C 
nicht nur in die beiden Kantenabschnitte des gewellten Bleches 6 und des flachen Bleches 7 der Matrix 
eingeschoben werden, sondern konnen auch in einen Zwischenbereichsabschnitt oder mehrere Abschnitte 
zwischen den beiden Kantenabschnitten eingeschoben werden, um die Verbindungsfestigkeit zu verbessern. 
Solche dazwischenUegenden Hartlotstucke konnen auch so eingeschoben werden, daB sich ein Paar Stiicke 40 
durch das flache Blech in einer verschobenen Stellung in bezug auf ihre relative Anordnung gegenOberliegt 

Patentanspruche 

1. Warmebestandige Baueinheit fiir einen katalytischen Reaktor, der zum Reinigen von Abgasen von einem 45 
Verbrennungsmotor eines Motorfahrzeuges ausgelegt ist, die hochtemperaturbestandige Stahlbleche um- 
faBt die mit einem Katalysatormaterial beschichtet sind, wobei diese Stahlbleche ein erstes flaches Blech (7) 
und ein zweites gewelltes Blech (6) umfassen, die abwechselnd in Schichten angeordnet sind, und die 
einzelnen Schichten aus den Stahlblechen mit Hartlotmaterial, das zwischen diese Schichten gelegt ist, 
miteinander verlotet sind, um eine Tragermatrix fiir das Katalysatormaterial mit Wabenstruktur zu bilden, 50 
dadurch gekennzeichnet, daB eine Vielzahl von Stiicken (B,C) aus den Hartlotmaterialien aus amorpher 
Legierung entlang der Langsrichtung der Stahlbleche (6,7) mit vorherbestimmten Abstanden zwischen 
ihnen in der Richtung der Breite der Matrix eingeschoben ist , wobei ein Paar der StOcke aus diesen 
Harddtmaterialien an den beiden Endabschnitten der Matrix einander durch das flache Blech (7) zwischen 
sich gegenuberliegend so eingeschoben ist, daB sie mit Abweichung voneinander in der Richtung der Breite 55 
der Matrix angeordnet sind. 

2. Warmebestandige Baueinheit nach Anspruch 1 , dadurch gekennzeichnet daB die beiden auBeren Enden 
(Bi, Ci) von zwei Stucken (B, C) aus Hartlotmaterial, die an den beiden Endabschnitten der Matrix in der 
Richtung der Breite angeordnet sind und sich durch ein flaches Blech (7) zwischen sich gegenuberliegen, mit 
den Enden (12) der Matrix ausgerichtet sind, und jeweils die Breite dieser zwei Stiicke (B, C) aus Hartlotma- eo 
teriai, die einander durch das flache Blech (7) gegenuberliegen, unterschiedlich ist und dementsprechend die 
inneren Enden (B2, C2) dieser zwei Stiicke (B, C) aus Hartlotmaterial abweichend voneinander angeordnet 
sind. 

3. Warmebestandige Baueinheit nach Anspruch 1 , dadurch gekennzeichnet, daB zwei Stiicke (B, B) aus dem 
Hartlotmaterial, die an beiden Endabschnitten der Matrix angeordnet sind und einander durch ein flaches 65 
Blech (7) zwischen sich gegenuberliegen, die gleiche Breite aufweisen und das AuBere Ende es einen Stiickes 
aus Hartlotmaterial mit dem Ende (12) der Matrix ausgerichtet ist, wahrend das auBere Ende (Bi) des durch 
das flache Blech (7) gegenuberliegenden Stuckes des Hartldtmaterials von dem Ende der Matrix abwei- 
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chend angeordnet ist 

4. Warmebestandige Baueinheit nach Anspruch 1 , dadurch gekennzeichnet, daB zwei Stiicke (B, C) aus dem 
Hartlotmaterial, die an beiden Endabschnitten der Matrix angeordnet sind, jeweils unterschiedliche Breite 
aufweisen und das auSere Ende (Bi) von einem Stiick (B) aus Hartlotmaterial mit dem Ende (12) der Matrix 
ausgerichtet ist, wahrend das auBere Ende (C\) des durch das flache Blech (7) gegenuberliegenden Stuckes 
(C) aus Hartlotmaterial von dem Ende der Matrix abweichend angeordnet ist 

5. Warmebestandige Baueinheit nach Anspruch 1, dadurch gekennzeichnet, daB eines oder beide auBeren 
Enden von zwei Stucken aus Hartlotmaterial, die durch das flache Blech (7) gegenUberliegend angeordnet 
sind, von wenigstens einem Ende (12) der Matrix abweichend angeordnet sind 
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